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1   JOHDANTO 
 
Valitsin työn aiheeksi tieliikenne käyttöön hyväksyttävän venetrailerin 
valmistamisen, koska tarvitsen traileria veneen kuljetukseen. Tämän työn 
tavoitteena oli rakentaa ja dokumentoida tieliikenne käyttöön hyväksytty 
venetraileri. Dokumentoinnilla tarkoitan 3D- tilavuusmalleja, osa- ja 
kokoonpanopiirustuksia. Työssä selvitettiin tieliikennekäyttöön hyväksyttävän 
trailerin runkoa ja valoja koskevat viranomaismääräykset. 
 
Liitokset traileriin tehtiin pultattavin laippaliitoksin ja MIG- hitsaamalla. Trailerin 
valmistuksessa on käytetty EN 10219 putkipalkkeja, 2 mm teräslevyä, NS15 
vesijohtoputkea, Expanet 2089 ritilää ja valmisosia, jotka ostettiin Nivalan 
ammattiopistolta ja Nivalan Konevarusteesta.  Nivalan ammattiopistolta 
hankittiin valmisosina iskunvaimentimen kiinnikkeet, lehtijousien kiinnikkeet, 
lokasuojat ja vetoaisan kiinnikelaipat ja Nivalan Konevarusteesta 
perävaunupaketti IKH PVLJ102, jossa oli seuraavat osat: kuulakytkin, 
lehtijouset, iskunvaimentimet, navat, äärivalot, takalyhdyt kolmioheijastimella, 
pistoke ja rekisterikilvenvalo. Pintakäsittelyksi oli kaksi vaihto ehtoa maalaus tai 
upposinkitys, joista valittiin maalaus. Mallintamisessa käytettiin käsin piirrettyjä 
skitsi kuvia, jotka mallinnettiin Inventor ohjelmistolla. 
 
Työstä jätettiin pois lujuuslaskelmat ja tuotteistustarkastelu. Viranomaiset eivät 
vaatineet lujuuslaskelmia. Tuotteistustarkastelun jätettiin pois, koska Suomessa 
on useita trailereiden valmistajia ja vuoden 2010 alussa lainsäädäntö muuttui 
tiukemmaksi. Vuoden 2010 alussa tulleessa asetuksessa vaaditaan 
tieliikennekäyttöön hyväksyttävästä trailerista tai kevytperävaunusta 
vaatimustenmukaisuuden osoittamista. Työssä on käytetty 
viranomaismääräyksiä, trailerien valmistajien www-sivustoja, alan lehtiä, sekä 
kirjallisuutta pintakäsittelyistä ja Inventor – ohjelmistosta. 
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2   KIRJALLISUUDEN JA VIRANOMAISMÄÄRÄYSTEN SELVITYS 
 
Työ aloitettiin tutustumalla eri valmistajien venetrailereihin valmistajien www-
sivuilla ja Erälehden 2009 1-2 numerossa olleeseen trailerivertailuun, jonka 
jälkeen perehdyttiin trailerin rekisteröintiin liittyviin viranomaismääräyksiin.  
Erälehden 2009 1-2 trailerivertailusta otettiin mallia traileriin kipistä, 
takasivurullista, kävelysilloista, valojen sijoittelusta ja lokasuojien käytöstä 
astinlautana. 
 
Ennen tieliikennekelpoisuuden selvitystä pitää valita trailerityyppi. Ensin pitää 
valita jarruton tai jarrullinen malli, jonka jälkeen valitaan akseliston tyyppi yksi- 
tai moniakselinen. Näiden valintojen jälkeen on valittava trailerin rungon ja 
vetoaisan rakennemalli. 
 
Trailerin tyypiksi valitsin yksiakselisen jarruttoman trailerin, jonka maksimi akseli 
massa on 750 kg. Valintaan vaikutti hinta, katsastus ja maksimi kuorma. 
Jarrullinen tai kaksiakselinen traileri olisi ollut kalliimpi valmistaa ja jarrullinen 
traileri pitää myös katsastaa joka toinen vuosi. Toinen akselisto olisi pienentänyt 
myös maksimi kuormaa. 
3 
2.1   Runkorakenteen valinta 
 
Omavalmisteisen venetrailerin valmistamisessa on huomioitava erityisesti 
vetoaisan rakenne, josta on Ajoneuvokeskuksen kirjalliset ohjeet ja mallit (LIITE 
1). Ohjeet on tarkoitettu katsastustoimipaikoille, tutkimuslaitoksille ja 
perävaunujen valmistajille. Valitsin asetuksesta kohdan neljä mukaisen 
vetoaisan asennuksen (KUVIO 1), koska silloin ei tarvitse tehdä 
vaatimustenmukaisuuden osoittamista. 
 
 
KUVIO 1. Jatkuvarakenteinen peräkärryn runko, jossa on vetoaisaan kiinnitetty 
laippapulttiliitoksin apurunko, vinotuet ja vetokytkin. (Autorekisterikeskuksen O1 
ja O2–luokan keskiakseliperävaunun vetoaisa ja kuvat trailereidenrungoista 
2005LIITE 1) 
 
Vetoaisan vaatimustenmukaisuuden osoittaminen tulee näyttää 
tyyppihyväksynnällä (LIITE 2 ja LIITE 3) tai jonkin Euroopan yhteisön maan 
ilmoittaman direktiivin 94/20/EY mukaisen tutkimuslaitoksen raportilla, joka on 
yksilöity kyseeseen tuotteeseen. Suomen ilmoittamia laitoksia ovat Pentanova 
Oy ja VTT Rakennus- ja yhdyskuntatekniikka.!(Autorekisterikeskuksen O1 ja 
O2–luokan keskiakseliperävaunun vetoaisa ja kuvat trailereidenrungoista 
4 
2005LIITE 1) (Autorekisterikeskuksen tyyppihyväksynnän menettelykaavio 
LIITE 2) (Autorekisterikeskuksen tyyppihyväksymishakemus LIITE 3) 
 
 
2.2   Valot ja heijastimet 
 
Valojen ja heijastimien tulee olla E-tyyppihyväksyttyjä ja niiden asennuksessa 
on noudatettava ajoneuvokeskuksen ohjeita. E-tyyppihyväksyntään vaaditaan 
piirustukset, tutkimuskeskuksen testit ja tuotannon laatuasiakirjat, jonka 
myöntää autorekisterikeskus myöntää tyyppihyväksynnän. E-
tyyppihyväksynnän menettelykaavio ja tyyppihyväksyntähakemus ovat liitteissä 
2 ja 3. Taaksepäin osoittavia valoja pitää olla punaiset taka- ja jarruvalot ja 
keltaiset suuntavilkut molemmilla puolilla traileria. Punainen sumuvalo pitää olla 
keskilinjan vasemmalla puollella. Taaksepäin pitää olla myös punaisia 
kolmioheijastimia kaksi kappaletta. Eteenpäin on asennettava valkoiset 
äärivalot. Äärivalot saa asentaa traileriin, jonka leveys on yli 180cm. Sivuille on 
asennettava kolmen metrin välein keltaisia heijastimia. Rekisterikilpi on 
asennettava keskilinjaan tai keskilinjan vasemmalle puolelle. Rekisterikilven 
valkoinen valo asennetaan niin, että se valaisee rekisteri kilven alueen 
riittävästi. Rekisterikilven valo ei saa valaista taaksepäin. Tarkemmat valojen 
asennusohjeet löytyvät liitteestä 4, (LIITE 4) jossa on Autorekisterikeskuksen 
ohje valojen määrästä ja asennuksesta vuodelta 2004. 
 (Ajoneuvokeskuksen tyyppihyväksynnän menettelykaavio LIITE 2) 
(Ajoneuvokeskuksen tyyppihyväksymishakemus LIITE 3) 
(Autorekisterikeskuksen ohje valojen määrästä ja asennuksesta 2004 LIITE 4) 
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KUVIO 2. Kuvassa on E-tyyppihyväksyttyjä perävaunun valoja ja heijastimia. 
(Isojoen konehallin kuvasto perävaunutarvikkeista: Autorekisterikeskuksen ohje 
valojen määrästä ja asennuksesta 2004 LIITE 4)
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3   TRAILERIN VALMISTUS JA MALLINNUS 
 
Trailerin valmistuksessa on käytetty EN 10219 putkipalkkeja, 2mm teräslevyä, 
NS15 vesijohtoputkea, Expanet 2089 ritilää ja valmisosia, jotka ostettiin Nivalan 
ammattiopistolta ja Nivalan Konevarusteesta.  Nivalan ammattiopistolta 
hankittiin valmisosina iskunvaimentimen kiinnikkeet, lehtijousien kiinnikkeet, 
lokasuojat ja vetoaisan kiinnikelaipat ja Nivalan Konevarusteesta 
perävaunupaketti IKH PVLJ102, jossa oli seuraavat osat; kuulakytkin, 
lehtijouset, iskunvaimentimet, navat, äärivalot, takalyhdyt kolmioheijastimella, 
pistoke ja rekisterikilvenvalo. Perävaunupaketin osat olivat E-tyyppihyväksyttyjä. 
 
Traileri valmistettiin ennen piirustuksia ja dokumentointia, koska otimme mallia 
useista traileri malleista ja pyrimme yhdistelemään niistä parhaita puolia. 
Suurimmasta osasta malleista meillä oli käytössä vain valokuva, jossa ei ollut 
mittakaavaa eikä mittoja. Valmiita trailereita katsottiin myös myyntiliikkeiden ja 
tuttavien pihoilla. Esimerkiksi kehikon mitat otettiin valmiista katsastetusta 
peräkärrystä, johon lisättiin V-tuki keulaan. Kiire oli myös osasyynä, koska 
suunnitteluun ei varattu riittävästi aikaa. Mallinnuksen aloitin, kun olin saanut 
trailerin katsastettua. Mittasin ja piirsin käsin kaikki osat skitsikuvana paperille 
(LIITE 5-6), jonka jälkeen aloitin 3d mallintamisen tietokoneella Inventor 
Proffessional 2010 – ohjelmistolla. Inventor – ohjelmistolla mallinnettiin ensin 
kaikki osat, joista tehtiin osakokoonpanoja. Osakokoonpanoja (LIITE 7-9) 
yhdistelemällä tehtiin pääkokoonpano.(LIITE 10-11) 
 
 
3.1   Trailerin valmistus 
 
Trailerin valmistukseen tarvittiin erilaisia työkaluja, osien mittaamisessa, 
katkaisu ja porausreikien merkinnässä tarvittiin rullamittaa, työntömittaa, 
piirtopiikkiä ja pistepuikkoa. Vannesahalla katkaistiin putkipakit ja putket. Reikiä 
porattiin pylväsporakoneella ja porakoneella. Levytaivuttimella taivutettiin 
kölirullatelineet. Kulmahiomakoneella hiottiin hitsisaumoja ja katkaistiin 
kävelysiltojen ritilöitä. MIG- hitsauskoneella hitsattiin kaikki hitsaukset. 
Akseliston ja varustelun asentamisessa tarvittiin hylsysarjaa ja lenkkiavaimia. 
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3.1.1   Apurungon valmistus 
 
Trailerin valmistus aloitettiin apurungonkehikosta, jonka valmistamiseen 
käytettiin EN 10219!putkipalkkia 50*30*2mm. Valitsimme edellä mainitun 
palkkikoon, koska sitä on käytetty yleisesti trailereiden ja kevytperävaunujen 
apurunkojen putkipalkkeina. Kehikon ulkomitat olivat 3500*1400mm. Kehikosta 
pitää ottaa ristimitta ennen lopullista hitsausta, jotta kehikosta tulisi suora. Jos 
kehikon ristimitta heittää, niin se tietää ongelmia akseliston ja aisan 
asentamisessa. Lopputuloksena on suurella todennäköisyydellä vinossa 
kulkeva traileri, joka kuluttaa normaalia enemmän renkaita ja on vaikeasti 
käsiteltävä varsinkin peruutettaessa. Poikittaisia palkkeja kehikkoon tuli kolme 
kappaletta. Kahden poikittaispalkin ja keulan V-tuen keskelle hitsattiin vetoaisan 
yläpuoleiset liitoslaipat. 
 
 
KUVIO 3. Vetoaisan yläpuoleinen liitoslaippa 
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KUVIO 4. Trailerin kävelysillat 
 
Kävelysillat suunniteltiin trailerin molemmille puolille. Kävelysillat alkavat 
keulakolmiosta ja päättyvät akseliston taakse. Kävelysiltojen tukipalkkeina 
käytettiin EN 10219 putkipalkkia 50*50*2mm ja Expanet 2089 ritilää. 
Kävelysillan ritilät asennettiin hitsaamalla kiinni rungon kehikon pitkittäisiin 
tukipalkkeihin ja kävelysillan tukipalkkeihin. Kävelysillat jäykistivät trailerin 
runkoa vielä lisää.  Kävelysillat lisäävät turvallisuutta veneen lasku- ja 
nostotilanteissa, kun ei tarvitse pelkkien putkipalkkien päällä kävellä liukastellen 
irrottamassa tai kiinnittämässä vinssin hakaa veneeseen.
"#$%&'()&&*+!
9 
3.1.2   Akseliston valmistaminen 
 
Akseliston tekeminen aloitettiin mitoittamalla akselinpituus. Kuviossa neljä on 
kuva akselistosta, jossa osat numeroituna. Akselin (1) pituuden mitoittamiseen 
tarvitaan renkaat vanteineen (2) ja navat (3), koska vanteiden muoto määrittää 
akselin lopullisen mitan Akseli (1) tehtiin RHS- palkista, jonka mitat ovat 
50*50*3. Mitoituksen jälkeen porattiin akselin molempiin päihin kaksi akselin 
läpimenevää reikää, joiden halkaisija oli Ø20mm. Reikien porauksen jälkeen 
asennettiin navat (3) paikoilleen ja hitsattiin vähän napoja kiinni akseliin (1) 
tehdyistä rei’istä. Hitsauksen jälkeen tarkistettiin napojen (3) suoruus 
mittaamalla ja vatupassilla. Suoruuden mittaamisen jälkeen hitsattiin navat 
kiinni akselin päistä ja akseliin tehdyistä Ø20mm rei’istä. Jos navat (3) on 
asennettu vinoon, niin kärry kulkee vinossa ja kuluttaa renkaita epätasaisesti.
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3.1.3   Akseliston ja vetoaisan asennus 
 
 
KUVIO 5. Kuvassa on venetrailerin akselisto, jossa on 1 akseli, 2 rengas ja 
vanne, 3 napa, 4 lehtijousi ja 5 iskunvaimennin. 
 
Akseliston asennus aloitettiin lehtijousien (4) asennuksella akselistoon. 
Akselistoon porattiin kaksi Ø14*12mm reikää, johon lehtijousen keskikohdan 
jousipakan kiinnitysruuvi uppoaa. Lehtijousi (4) kiinnitetään iskunvaimentimen 
(5) alapuolen kiinnikkeellä akselistoon pulttiliitoksin. Seuraavaksi mitoitettiin 
lehtijousen takimmaiset liukukannakkeiden paikat trailerin runkoon ja hitsattiin 
liukukannakkeet paikoilleen. Liukukannakkeiden hitsauksen jälkeen mitoitettiin 
lehtijousen etukannakkeiden paikat ja hitsattiin etukannakkeet paikoilleen. 
Etukannakkeiden hitsauksen jälkeen pultattiin akseliston paikoilleen lehtijousien 
etukiinnikkeistä. Seuraavaksi asennettiin iskunvaimentimet (5) pulteilla 
alapuolen kiinnikkeisiin ja mitoitettiin iskunvaimentimen yläkiinnikkeiden paikat. 
Mitoituksen jälkeen hitsattiin kiinnikkeet paikoilleen ja kiinnitettiin 
iskunvaimentajat yläpuolen kiinnikkeeseen pulteilla. 
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Vetoaisan materiaalina on RHS putkipalkki 60*60*3. Vetoaisaan porattiin 
kuulakytkimen kiinnitysreiät ja hitsattiin kiinnitysreikien kohdalle palkin 
sisäpuolelle NS10:n putken pätkät. Putken pätkien tarkoitus on estää vetoaisaa 
painumasta lyttyyn, kun kiristetään kuulakytkimen kiinnityspultteja. Vetoaisa 
kiinnitettiin apurunkoon pultattavin laippaliitoksin. Vetoaisan peräpäähän 
porattiin kaksi Ø10,5mm reikää, joista vetoaisa kiinnitettiin takapalkin keskelle 
hitsattuun RHS putkipalkkiin 50*50*3 pulttiliitoksin. Vetoaisaan asennettiin vielä 
kaksi kölirullaa laippaliitoksin. 
 
 
3.1.4   Lokasuojien ja rekisterikilventaustan asennus 
 
 
KUVIO 6. Kuvassa on lokasuoja suojakoteloineen ja kiinnikkeineen. 
1 lokasuoja, 2 kiinnike, 3 äärivalon kiinnityskotelo, 4 takalyhdyn suojarakenne 
 
Lokasuojien 1 asennus aloitettiin hitsaamalla kiinnikkeet 2 trailerin runkoon, 
jonka jälkeen hitsattiin äärivalon kiinnityskotelo 3 ja takalyhdyn suojarakenne 
lokasuojaan kiinni. Lopuksi hitsattiin lokasuoja 1 kiinni kiinnikkeisiin 2. Ennen 
hitsauksia piti mitoittaa kaikki osat 1-4 oikeille paikoilleen. Hitsasin vielä lopuksi 
lokasuojan sisäpuolen pokkaukset kiinni, että lokasuojan päältä voi nousta 
veneeseen sekä nostaa tavaraa veneeseen, kun vene on trailerilla. 
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KUVIO 7. Kuvassa on rekisterikilventaustalevy 1 ja rekisterikilven valon 
suojalevy 2 
 
Rekisterikilventaustalevy joka on mitoiltaan 470*150*2mm. Taustalevy hitsattiin 
trailerin vasempaan reunaan alempaan takapalkkiin kiinni ja kiinnikkeen 
yläpuolelle ylempään takapalkkiin hitsattiin rekisterikilven valon suojalevy kiinni. 
Suojalevyn koko on 105*40*4mm. 
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3.1.5   Keulatuen kipin valmistaminen ja asennus 
 
 
 
KUVIO 8. Venetrailerin keulatuki 
 
Keulatuen päätukipalkkina käytettiin 50*50*2mm palkkia. Tuki rakenteena ja 
keulatuen sekä vinssin kiinnityspalkkina käytettiin 50*30*2mm palkkia. Keulatuki 
kiinnitetään vetoaisaan pultattavalla laippaliitoksella. Yläpuoleinen laippaliitos 
on hitsattu keulatukeen kiinni. Keulatukea siirtämällä voidaan pienentää tai 
suurentaa auton vetokoukulle tulevaa aisapainoa. Vetokoukulle tulevan 
aisapainon tulee olla 30-40kg. Liian pieni tai liian suuri aisapaino voi aiheuttaa 
auton ohjattavuuden katoamisen, josta seuraa useasti tieliikenneonnettomuus. 
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KUVIO 9. Trailerin kippi 
 
 Kipin valmistaminen aloitettiin 50*30*2mm sivupalkeista, jonka jälkeen siihen 
hitsattiin neljä kölirulla telinettä. Kipin pituus on 1100mm ja kippi jatkuu kärryn 
takapalkin ulkopuolelle noin 300mm. Kipistä on suuri apu veneen vesille 
laskuissa ja veneen vesiltä nostoissa, koska vene menee jouheammin vesille 
sekä takaisin trailerille. 
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3.1.6   Trailerin valojen ja varustelun asennus 
 
 
KUVIO 10. Kuvassa näkyy johdotus, jakorasiat ja valojen sijoittelu. 
 
Valojen asennus aloitettiin poraamalla reiät johdoille kuvion 10 mukaisesti. 
Reikien porauksen jälkeen johdot vedettiin MIG – hitsauslangalla palkkien 
sisälle. Johtojen veto aloitettiin vetämällä ensin keulakolmiosta 7*1mm! johto 
vasemman puoleiselle jakorasialle, jonka jälkeen vedettiin toinen samanlainen 
johto vasemman puoleiselta jakorasialta oikean puoleiselle jakorasialle.  
Jakorasioilta lähtee kytkentäjohdot saman puolen valoille. Johtojen vedon 
jälkeen asennettiin ja kytkettiin valot paikoilleen. Valojen kytkemisen jälkeen 
kytkettiin johdon päähän pistoke ja testattiin valojen toiminta. 
 
Varustelun asennus aloitettiin kokoamalla kölirullatelineet, sivutukirullatelineet ja 
kippi. Traileriin asennettiin ensin kippi paikoilleen, jonka jälkeen asennettiin 
kölirulla telineet paikoilleen. Kipin ja kölirulla telineiden asennuksen jälkeen 
tarkastettiin, että kipin kölirullat ja aisan kölirullat ovat samalla korkeudella. 
Tarkastus tehtiin suoralla putkella työntäen putkea kölirullien päällä ja samalla 
katsottiin, että kaikki kölirullat pyörivät putken alla. Kölirullien asennuksen 
jälkeen asennettiin sivutukirullat paikoilleen eteen ja taakse. Viimeisenä 
asennettiin kuulakytkin vetoaisaan. 
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3.2   Trailerin mallinnus 
 
Mallintamiseen valitsin Autodesk Inventor ohjelmiston, koska se oli ennestään 
tuttu ohjelmisto. Inventor -ohjelmisto on tullut tutuksi tuotesuunnittelun ja 
muottitekniikan kurssien aikana.  Ohjelmistoa on käytetty myös muiden omien 
projektien suunnittelussa. Inventor ohjelmisto on kehitetty yhdysvalloissa ja sitä 
käytetään ympäri maailmaa suunnittelu ohjelmistona. 
 
Mallintamisessa tehdään tuotteesta komiulotteinen luonnollisen kokoinen malli 
tietokoneella. Mallintaminen aloitetaan piirtämällä yksittäisiä osia, joista tehdään 
osakokoonpanoja ja osakokoonpanoista pääkokoonpanoja. Yksittäisen osan 
mallinnus aloitetaan aina peruspiirteestä. Peruspiirteeksi kannattaa valita 
riittävän yksinkertainen ja osaa hallitseva piirre. Osaa hallitsevaan piirteeseen 
on helppo piirtää ja mitoittaa osan muut piirteet. Osakokoonpanojen tekeminen 
on järkevää silloin kun kokoonpanoon tulee paljon osia. Pääkokoonpanossa on 
kaikki siihen projektiin kuuluvat osat paikoillaan. Piirustuksia voidaan luoda 
yksittäisistä osista, osakokoonpanoista ja kokoonpanoista. Piirustuksissa on 
materiaalit, mitat, kokoonpanojen osat ja niihin voidaan lisätä huomautuksia 
esimerkiksi koneistuksesta, hitsauksista ja kokoonpanosta. Inventor ohjelmalla 
voidaan tehdä myös kokoonpanoista kokoonpano videoita, joiden avulla on 
helppo tehdä esimerkiksi tuotteen räjäytyskuva, jonka avulla voi purkaa ja 
kasata tuotteen uudelleen. (Hietikko 2007) 
 
Traileri on valmis, jonka jälkeen aloitettiin mallinnus mittaamalla ja piirtämällä 
skitsi kuvat (LIITE 5-6) käsin kaikista osista, joita trailerin valmistukseen oli 
käytetty. Skitsi kuvien piirron jälkeen mallinnettiin Invertor ohjelmistolla kaikki 
osat. Osien mallinnuksen jälkeen tehtiin osakokoonpanokuvat. 
Osakokoonpanokuvista tehtiin kokoonpanokuva. Kokoonpanokuvan jälkeen 
tehtiin tarkat piirustukset, jotka ovat tämän työn salainen osio. 
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4   PINTAKÄSITTELY 
 
Pintakäsittelyksi oli kaksi vaihtoehtoa upposinkitys ja maalaus. 
Upposinkityksessä ruosteista ja rasvasta hiekkapuhallettu venetraileri upotetaan 
sinkkialtaaseen, jossa sinkki tarttuu metallipinnoille kiinni. Upposinkitystä ennen 
on porattava 8-10mm reiät kaikkiin putkipalkkeihin, että nestemäinen sinkki 
pääsee putkipalkkien sisälle ja pois sieltä. Jos sinkki ei pääse pois putkipalkin 
sisältä, niin tapahtuu räjähdys, jonka seurauksena sinkittävään rakenteeseen 
tulee reikä, sekä sinkki roiskuu altaasta pois aiheuttaen vahinkoa ympäristölle. 
 
Teräsrakenteen maalaus aloitetaan puhdistamalla rakenteesta rasva ja ruoste. 
Rasva ja ruoste poistetaan yleensä hiekkapuhaltamalla. Jos metallissa ei ole 
merkittävästi ruostetta niin pinnan karhentaminen hiomalla ja rasvan poisto 
tinnerillä riittää esikäsittelyksi ennen maalausta. Hionnan voi tehdä käsin tai 
koneella. Maalaus aloitetaan maalamalla ensin pohjamaali. Pinta maali 
maalataan kun pohjamaali on kuivunut 1-3 kertaan. Pintamaalin annetaan 
kuivua maalauskertojen välissä. 
 
Trailerin pintakäsittelyksi valittiin maalaus, koska maalaus oli halvempi 
vaihtoehto kuin upposinkitys. Maalina käytettiin harmaata vasaralakkaa. Maalin 
valintaan vaikutti maalin hyvät ominaisuudet, jotka ovat maalin hyvä tarttuminen 
hieman epäpuhtaalle pinnalle ja korroosion kestävyys. Huonona puolena on 
auton renkaista lentävät kivet, jotka aiheuttavat maalipinnan irtoamista ja 
palkkien sisäpuolelta puuttuva pintakäsittely. (Kivioja Konetekniikka 2006)
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5   TRAILERIN REKISTERÖINTIKATSASTUS 
 
Ennen rekisteröintikatsastusta on käytävä hakemassa katsastuskonttorilta 
yksittäishyväksyntä hakemus (LIITE 12), runkonumero ja tyyppihyväksyntä kilpi, 
sekä siirtokilvet katsastukseen viennin vuoksi. Ennen katsastukseen menoa 
trailerille on otettava liikennevakuutus. Yksittäistyyppihyväksyntä hakemus on 
täytettävä ennen katsastukseen menoa. Runkonumero pitää itse lyödä lyönti 
tuurnilla tai stanssata stanssauskoneella trailerin runkoon ja 
tyyppihyväksyntäkilpeen. Tyyppihyväksyntäkilpeen stanssattiin runkonumeron 
lisäksi valmistaja ja maksimi akselipaino, jonka jälkeen kilpi asennettiin trailerin 
vetoaisaan kiinni. Oulun eteläisen alueella vain Savarin katsastus Ylivieskassa 
voi tehdä kärrylle yksittäistyyppi hyväksynnän. 
 
Katsastuksessa trailerista mitattiin pituus, leveys ja akseli paino, jotka merkitään 
rekisteriotteeseen. Akselin paikka myös mitattiin Valojen toiminta ja näkyväisyys 
myös tarkastettiin, jonka jälkeen katsastaja stanssasi yksittäishyväksyntäleiman 
trailerin aisaan. Katsastaja tekee rekisteri otteen ja merkitsee siihen perävaunun 
käyttötarkoituksen ja antaa rekisterikilven. Lopuksi poistetaan peräkärrystä 
siirtokilpi ja kiinnitetään rekisterikilpi paikoilleen. (Liikenteen turvallisuusvirasto 
Hinattavan laitteen rekisteröintikatsastus ja yksittäishyväksyntä 2010 LIITE 12) 
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6   YHTEENVETO JA POHDINTA 
 
Työssä päästiin tavoitteisiin, valmistettiin ja mallinnettiin tieliikenne käyttöön 
hyväksytysti rekisteröity veneen kuljetustraileri. Ongelmia oli akseliston 
valmistamisessa, koska teimme taka-akselin ennen vanteiden saapumista. 
Vanteiden saapumisen jälkeen mallasimme taka-akselia paikoilleen ja 
huomasimme, että vanteiden etäisyys vanteen kiinnityslaipasta vanteen 
keskilinjaan (ET), oli suurempi kuin oletimme. Jouduimme irrottamaan akselista 
navat ja hitsaamaan navat oikean pituiseen taka-akseliin. 
 
 
KUVIO 11. Trailerin vanteen leikkauskuva, jossa on vanteen ET:n mittaus. 
 
Onnistuimme hyvin tässä työssä valojen johdotuksessa ja sijoittelussa, koska 
valot ovat pelanneet trailerissa erinomaisesti. Ainoa valo, joka käy veden 
pinnassa tai veden pinnan alapuolella on rekisterikilven valo. Valojen kotelojen 
alapuolelle kannattaa porata vesireiät, jolloin koteloihin mahdollisesti tuleva vesi 
valuu sieltä pois mahdollisimman nopeasti. Koteloihin jäävä vesi aiheuttaa 
hapettumia, josta seuraa valojen toimintahäiriöitä ja mahdollisia tieliikenne 
onnettomuuksia. 
 
Rungon valmistuksessa ei ollut suurempia ongelmia. Runkoon kannattaa tehdä 
vinotuet, koska ne vähentävät trailerin mahdollista heijausliikettä ja tekevät siitä 
tukevamman ja vakaamman rakenteen tieliikennekäyttöön. Kävelysillat ovat 
helpottaneet todella paljon veneen vesille laskuja ja vesiltä nostoja. 
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Jatkokehittämisideoina trailerin kippi saisi olla pidempi. Kipin pituus on 
1100mm, joka on käytössä osoittautunut hieman lyhyeksi. Pidempi kippi olisi 
parempi silloin, kun veneen laskupaikka on normaalia veneen lasku ramppia 
jyrkempi. Sopivaksi trailerin kipin pituudeksi arvioisin käytössä tulleiden 
havaintojen perusteella 1500mm, eli 400mm nykyistä kippiä pidempi. 
 
Taka- ja sivutukirullien kaltevuuden säätöä voisi parantaa, esimerkiksi 
hitsaamalla linkkutunkit 2+2kpl. takasivurulla ja etusivurulla telineisiin. 
Linkkutunkeilla voisi säätää portaattomasti tukirullien kaltevuutta, jolloin 
erimalliset veneet olisi nopeampi saada tukevasti traileriin päälle.
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